
Europaisch s Patentamt 
European Patent Office 
Offic europeen des brevets 



1 



© Veroffentlichungsnummer: @ 



n m 



© Anmeldenummen 90120304.2 
© Anmeldetag: 23.10.90 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

© int. CI. 5 : B29C 45/27 



® Prioritat: 27.10.89 DE 3935856 


@ Anmelder: SFR FORMENBAU DANGELMAIER 




GMBH 


(§) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 


Albstrasse 38 


08.05.91 Patentblatt 91/19 


W-7410 Reutlingen(DE) 


@ Benannte Vertragsstaaten: 


0 Erfinder: Reinl, Horst 


AT BE CH DE DK ES FR GB GR IT LI LU NL SE 


Schdnbergstrasse 24 




W-7417 PfuIIingen(DE) 




© Vertreter: Ostriga, Harald et al 




Stresemannstrasse 6-8 Postfach 20 13 27 




W-5600 Wuppertal 2(DE) 



^F 3 



@ Spritzgiesswerkzeug zur Verarbeitung plastischer Massen, insbesondere 
Kunststoff-Spritzgiesswerkzeug. 



© Ein Spritzgie/Jwerkzeug zur Verarbeitung plasti- 
scher Massen, insbesondere ein Kunststoff-Spritz- 
werkzeug, weist einen Hei/lkanalblock (bei 11) auf. 
Der Heifikanalblock (bei 11) besitzt an mindestens 
einer Breitflache (B) mindestens eine Aufnahmenut 
(20) fur je einen Rohrheizkorper (18). 

Eine rasche und nacharbeitungsfreie Montage 



eines Rohrheizkorpers (18) bei andauernd guten 
WarmeUbertragungseigenschaften wird dadurch er- 
zielt, dafi der Rohrheizkorper (18) innerhalb der Auf- 
nahmenut (20) verpre/Jt und seine hierbei verformte 
Rohrauflenwand (23) gegen die Nut-Innenfiache (bei 
25) angepreJSt gehalten ist. 



FIG. 3 
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SPRITZGIESSWERKZEUG ZUR VERARBEITUMG PLASTISCHER MASSEM, INSBESONDERE KUNSTSTOFF- 

SPRITZWERKZEUG 



Die Erfindung betrifft ein Spritzgiefiwerkzeug 
entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Die gebrauchlichsten Beheizungs-Arten fiir 
HeiBkanal-BIScke sind in der Reihe "Technische 
Kunststoffe Berechnen-Gestalten-Anwenden C.2.1" 
der Hoechst Aktiengesellschaft D-6230 Frankfurt 
am Main 80, erschienen 1981 (s. dort Seiten 18 
und 19) dargestellt. 

Zur Beheizung eines Hei/Jkanalblockes gelan- 
gen vornehmlich alternativ Heizpatronen oder Roh- 
rheizkorper zur Anwendung. 

Ein gewisser Vorteil von Heizpatronen besteht 
darin, dafi diese lediglich in die Schmalseiten des 
HeiBkanalblockes eingelassene Aufnahmebohrun- 
gen erfordern, in welche die Heizpatronen zur Er- 
zielung eines hinreichenden Warmedurchgangs 
bzw. Warmeubergangs aber individuell genau ein- 
gesetzt werden mQssen. Kreiszylindrische Heizpa- 
tronen und ihre korrespondierenden kreiszylindri- 
schen Aufnahmebohrungen erfordern hierbei einen 
engen Schiebesitz (mindestens H 7). 

Eine baulich verhaltnismajSig aufwendige indivi- 
dueile Anpassung besteht auch darin, daB eine 
Aufnahmebohrung, in ihrer Durchmesserebene mit- 
tig langsgeteilt, sowohi Bestandteil einer Klemmlei- 
ste als auch des Hei/Jkanalblockes ist. 

Urn die individuellen Anpassungsarbeiten an 
den Aufnahmebohrungen zu vermeiden, ist man 
schlieiSlich dazu Ubergegangen, gematf der DE-PS 
23 47 090 den Heizpatronenmantel und die ent- 
sprechende Aufnahmebohrung mit demselben Win- 
kel konisch auszubilden, so dafl eine satte Anlage 
der HeizpatronenmantelflSche an die Innenmantel- 
flache der Aufnahmebohrung zur Erzielung einer 
guten WarmeUbertragung vorhanden ist. 

Fur den Fali, da/J ein HeiiSkanalblock wegen 
eines nur mit engen Temperaturtoleranzen zu ver- 
arbeitenden Kunststoffes besonders gleichmaflig 
beheizt werden mu/J, werden Rohrheizkorper ver- 
wendet, fGr welche an mindestens einer Breitflache 
eines Heitfkanalblocks eine Aufnahmenut eingelas- 
sen ist. Der Langsverlauf der Aufnahmenut foigt 
hierbei in etwa der Kontur des in seiner Grundform 
beispielsweise kreisformigen, kreuzformigen, H-f8r- 
migen oder T-formigen Hei/Jkanalbiockes. Der Roh- 
rheizkorper ist in der Aufnahmenut entweder mit- 
tels eines metallhaltigen WSrmeleitzements oder in 
aufwendiger Weise mitteis einer Kupf rlegierung 
eingegossen. Eine gleichmajSige WarmeUbertra- 
gung vom Rohrheizkorper auf den Heiflkanalblock 
ist hierbei aber nur dann moglich, wenn sich Qber 
die Lange des Rohrheizkorpers keine Stor- bzw. 
Unstetigkeitsstellen im Obergang 

Rohrheizkorper/Warmeleitzement bzw. 



Verguflmasse/lnnen fISche der Aufnahmenut erge- 
ben. FGr den Fall, daj3 die VerguJSmasse Lunker 
(Luftblasen) enthalt, sind der Warmedurchgang 
bzw. der Warmeiibergang an solchen Stellen be- 
5 eintrachtigt. Es ist deshalb wichtig, dafl z.B. War- 
meleitzement bei der Befestigung des Rohrheizktir- 
pers schichtweise eingebracht wird, was eine lang- 
wierige Prozedur bedeutet, wie aus einer Verarbei- 
tungsanleitung aus 4/81 der Firma G. Huetter, D- 

w 8990 Lindau, ersichtlich ist. 

Bei unsachgemafler Anwendung oder bei lange 
anhaitender Warme-Wechselbelastung ist au/ter- 
dem nicht auszuschlie/ten, dafl zwischen der Ver- 
gufimasse (z.B Warmeleitzement) und der-Aufnah- 

75 menut Spaiten bzw. Abrisse entstehen, welche die 
WarmeQbertragung deutlich herabsetzen. FUr den 
Fall, datf derartige Spaiten oder Abrisse nur stellen- 
weise auftreten, ist eine ungleichmSflige Warme- 
Ubertragung die Folge. 

20 Ausgehend von dem eingangs beschriebenen 
bekannten Spritzgiei3werkzeug dieser Gattung 
(s.a.a.O. "Technische Kunststoffe.." Seite 19 linke 
Spalte Abs. 2 ff), liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, den bekannten Heifikanalblock so auszu- 

25 gestalten, daj3 jeder Rohrheizkorper rasch und 
ohne zeitaufwendige Nacharbeit eingesetzt werden 
kann und daruber hinaus Qber seine gesamte 
Standzeit unverandert gute Warmetlbertragungsei- 
genschaften gewahrleistet. 

30 Entsprechend der Erfindung wurde diese Auf- 
gabe dadurch gelost, dafl der Rohrheizkorper in- 
nerhalb der Aufnahmenut verpreflt und seine hier- 
bei verformte Rohrwand gegen die Nut-lnnenMche 
angeschmiegt und angepre/Jt gehalten ist. 

35 Die verwendeten - an sich bekannten - Roh- 
rheizkorper weisen regelmaflig einen kreisrunden 
oder abgeflacht elliptischen Rohrquerschnitt auf 
und bestehen aus rostfreiem Stahl. Der Innenraum 
des Rohrheizkorpers enthalt innerhalb einer 

40 Magnesiumoxyd-Bnbettung mindestens eine Hei- 
zwendel aus elnem Heizieiter-Werkstoff. Das 
Magnesiumoxyd-Pulver ist verdichtet und distan- 
ziert auf diese Weise die Heizwendel von der 
RohrkOrper- Innenflache. 

45 Nachdem der Rohrheizkorper weitestgehend 
konfektioniert, d.h. dem Verlauf der heiflkanalblock- 
seitigen Aufnahmenut angepaflt und mit elektri- 
schen AnschlOssen versehen, ist, wird der Roh- 
rheizkorper in die Aufnahmenut eingelegt. Die Auf- 

so nahmenut weist gegenOber dem Raumbedarf des 
Rohrheizkorpers Obermafl auf. Der Rohrheizkorper 
wird nun - zweckmaflig mit einem mechanischen 
Druckwerkzeug - bildsam verformt und zugleich 
unter Querschnittsveranderung des Rofirkorpers in- 
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nerhalb der Aufnahmenut verpreBt. Hierbei wird die 
verformte Rohrwand satt gegen die Innenflache der 
Aufnahmenut gepreflt und angeschmiegt und in 
dieser angeschmiegten Position angepreBt gehal- 
ten, so daB eine optimale gleichmaBige Warme- 
Gber tragung gewahrleistet ist. Die WarmeUbertra- 
gung erfolgt hierbei unmittelbar von der Rohrwand 
zur Nutinnenflache mit einem sehr hohen Wir- 
kungsgrad, der im Vergleich zum Bekannten durch 
keineriei Vergufimasse beeintrachtigt ist. 

Der zum Verpressen des Rohrheizkorpers er- 
forderliche Verformungsdruck wird gleichma/iig 
aufgebracht. Dieses kann z.B. mitteis einer bieges- 
teifen PreBpIatte geschehen, welche eine hlnsicht- 
lich Langsverlauf und Offnungsweite der Aufnah- 
menut weitestgehend analoge vorstehende Verfor- 
mungsrippe aufweist. 

Bei einem ca. 1000 mm langen Rohrheizkorper 
von 5 mm Durchmesser wurden gute 
WarmeGbertragungs-Ergebnisse bei einem Ge- 
samtverformungsdruck von etwa 1000 kN erzielt. 

Es ist weiterhin wichtig, daB der verformte Roh- 
rheizkorper in seiner an die Nut-InnenflSche ange- 
schmiegten Lage angepreBt gehalten ist. Dies kann 
beispielsweise durch separate plattenformige Nied- 
erhalter insbesondere fur den Fall geschehen, da/1 
der verpreBte Rohrheizkorper noch um ein gewis- 
ses elastisch rOckstellbares MaB aus der Nutoff- 
nung herausragt 

Das Niederhalten des verpreBten Rohrheizkor- 
pers in der an die Nut-lnnenflache angepreBt ge- 
haltenen Lage geschieht entsprechend (weiteren 
Erfindungsmerkmalen zweckmaBig .dadurch, daB 
die Aufnahmenut hinterschnitten und der verpreBte 
Rohrheizkorper durch die Nut- Hinterschneidungs- 
flache gegen die Nut-lnnenflache angepreBt gehal- 
ten ist. Der Nutquerschnitt kann grundsatzlich un- 
terschiedlich hinterschnitten sein, beispielsweise 
Dreieck- Oder Schwalbenschwanzform aufweisen. 

Eine besonders bevorzugte AusfGhrungsform 
zur Ausgestaltung der Aufnahmenut besteht ent- 
sprechend weiteren Erfindungsmerkmalen darin, 
dafl der Grund der Aufnahmenut einen etwa halb- 
kreisformigen Querschnitt aufweist, an welchen 
sich zur Nutoffnung aufeinanderzu geneigte ebene 
Nutflachenbereiche anschlieBen, welche den ver- 
prei3ten Rohrheizkorper in seiner an die Nut-lnnen- 
flache angeschmiegten Position haften. 

FGr gewisse Anwendungsfalle kann es zweck- 
maBig sein, wenn die Rohrwand von einem Innen- 
rohr aus rostfreiem Stahl (an sich bekannt) und von 
einem das Innenrohr satt umschlieBenden AuBen- 
rohr aus Kupfer gebildet ist. Das kupferne Auflen- 
rohr wird vor d r Konfektionierung des noch gera- 
den Rohrheizkorpers auf letzteren aufg schoben, 
worauf das so entstandene Doppelrohr entspre- 
chend dem Verlauf der Aufnahmenut gebogen und 
die elektrischen AnschlQsse erstellt werden. Es er- 



folgt sodann das erfindungsgema/Je Verpressen 
des Doppelrohres. Hierbei schmiegt sich das dukti- 
le Kupferrohr sowohl an die Auflenwand des Innen- 
rohrs als auch an die Innenflache der Aufnahmenut 
s an. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann 
es Uberdies zweckmaBig sein, da/3 die Nutoffnung 
begrenzende Werkstoffbereiche an im Abstand auf- 
einander folgenden Stellen, zum Rohrheizkorper 
10 hin gerichtet, dauernd verformt sind und (diesen in 
seiner angepreBten Lage halten. Diese Verfor- 
mungsstellen konnen etwa Einkerbungen bilden. 

In den Zeichnungen ist ein bevorzugtes Aus- 
fGhrungsbeispiel entsprechend der Erfindung naher 
is dargestellt, es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen HeiBkanalblock 
von im wesentlichen rechteckiger Grundform, 
Fig. 2 eine Langsschnittansicht gema/J der ab- 
geknickten Schnittlinie ll-II in Rg. 1, 
20 Fig. 3 einen verformten und in der heiBkanal- 
blockseitigen Aufnahmenut gehaltenen Roh- 
rheizkorper in vergroBerter Darsteliung entspre- 
chend dem in Fig. 2 mit III bezeichneten einge- 
kreisten Detail, und 
25 Fig. 4 eine schematische Darsteliung eines Roh- 
rheizkorpers unmittelbar vor dem Verpressen. 
fn den Zeichnungen ist ein Hei/Jkanalblock mit 
der Bezugsziffer 10 versehen. Der Hei/Jkanalblock 
10 besteht im wesentlichen aus einer Stahl- oder 
30 NE-Metallplatte 11 von etwa rechteckiger Grund- 
form. 

Der HeiBkanalblock 10 enthalt eine AnguBbuch- 
se 12 zur Aufnahme der nicht dargestellten ma- 
schinenseitigen Duse. Von der AnguSbuchse 12 
35 fUhren Verteilerkanaie 13, 14, 15 zu beheizten 
Hochleistungsdusen 16, deren DGsenbereiche 17 
jeweils an eine nicht dargestellte formplattenseitige 
Fonmhohlung eines Spritzgieflwerkzeuges anschlie- 
Ben. 

40 Ein Rohrheizkorper 18 mit elektrischen An- 
schluBeinheiten 19 ist in einer Aufnahmenut 20 in 
folgender Weise positioniert: 

Wie aus Rg. 4 zu ersehen, besitzt die Aufnah- 
menut 20 gegenGber dem Raumbedarf des im 
45 unverformten Zustand zunachst einen kreisrunden 
Querschnitt aufweisenden Rohrheizkorpers 18 
ObermaB. So betragt beispielsweise der Aufien- 
durchmesser A R des Rohrheizkorpers 5 mm, wah- 
rend der Innendurchmesser A| der in ihrem Nut- 
so grund halbkreisfQrmlgen Aufnahmenut 20 5,8 mm 
ausmacht. 

Eine am unteren Ende eines nicht dargestellten 
PreBstempels einer hydraulischen Presse vorgese- 
hene Pr Bplatte 21 weist ein dem Langsverlauf (s. 
55 Rg. 1) der Aufnahmenut 20 angepaBte PreBrippe 
22 auf, die mit beiderseitigem Spiel s in die Auf- 
nahmenut 20 eintauchen kann und bei ihrem weite- 
rem Niedergehen die Rohrwand 23 des Rohrheiz- 
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korpers 18 bildsam verformt. 

Dies geschieht derart, da/3 sich ein Bereich 24 
der Rohrwandauflenflache satt gegen einen Be- 
reich 25 der Innenflache der Nut 18 anschmiegt. 

Im Zusammenhang der Fig. 3 und 4 wird deut- s 
lich, dai3 sich beidseitig an den halbkreisformigen 
Grundbereich der Aufnahmenut 20 mit dem Innen- 
durchmesser Aj jeweils eine ebene Nutinnenfiache 
26 anschliefit. Beide Nutflachen 26 sind zur Nutoff- 
nung 27 hin aufeinanderzu geneigt und bilden mit w 
der Senkrechten N auf die Breitffache B der Stahl- 
platte 11 einen Winkel & von im vorliegenden Fall 
4,8°. 

Die durch die Einwartsneigung der ebenen 
NuMnnenflMchen 26 gebildete Hinterschneidung 75 
der Aufnahmenut 20 genOgt, urn den Rohrheizkor- 
per 18, dessen nach oben weisender Bereich 28 
durch die Verformung abgeplattet ist, sicher gegen 
die Nutinnenfiache 25 angepreflt zu halten. Hierbei 
kann der dauernd verformte Rohrheizkorper 18 mit 20 
einem ihm verbliebenen elastischen RUckstellmafl 
gegen die ein Widerlager bildenden Hinterschnei- 
dungsflachen 26 drucken. 

Bner zusatzlichen Anprei3halterung dienen in 
Richtung auf den Rohrheizkorper 18 stellenweise 25 
etwa kerbenartig verformte Bereiche 29, welche 
von oben her etwa im Bereich der Abplattung 28 
gegen den verformten Rohrheizkorper 18 drOcken. 

Der Rohrheizkorper 18 enthalt eine Heizwendel 
30, 31 , die in Magnesiumoxyd-Pulver 32 eingebet- 30 
tet ist 

Mit der Verformung des Rohrheizkorpers vom 
Zustand gemafl Rg. 4 zum endgGltigen Zustand 
gemafl Rg. 3 geht eine wesentiiche zusatzliche 
Verdichtung der Magnesiumoxyd-Einbettung ein- 35 
her, so dafl die Heizwendel 30, 31 bei verbesserter 
WarmeUbertragung zuverlassiger als bisher gegen 
durch Netzfrequenz eingeleitete schadliche 
Schwingungen geschutzt sind. 

Der Vollstandigkeit halber sei noch erwahnt, 40 
dafl Heiflkanalblocke 1 0 an einer BreitflSche B oder 
an beiden Breitfiachen B mit je einer Aufnahmenut 
20 oder mit mehreren Aufnahmenuten 20 mit korre- 
spondierender Anzahl von Rohrheizkorpern 18 ver- 
sehen sein konnen. 45 



2. Spritzgieflwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Aufnahmenut (20) hinter- 
schnitten und der verprefite Rohrheizkorper (18) 
durch die Nut-Hinterschneidungsflache, (26) gegen 
die Nut-lnnenflache (bei 25) angepreflt gehalten ist. 

3. Spritzgieflwerkzeug nach einem der vorangehen- 
den AnsprOche, dadurch gekennzeichnet , daJ3 der 
Grund (bei 25) der Aufnahmenut (20) einen etwa 
halbkreisformigen Querschnitt aufweist, an welchen 
sich zur Nutoffnung (27) aufeinanderzu geneigte 
(bei 0) ebene Nut-lnnenflachenbereiche (26) an- 
schiie/Jen. 

4. Spritzgieflwerkzeug nach einem der vorangehen- 
den AnsprOche, dadurch gekennzeichnet , dafl die 
Nutoffnung (27) seitlich begrenzende Werk stoffbe- 
reiche (29) an im Abstand aufeinanderfolgenden 
Steilen, zum Rohrheizkorper (18) hin gerichtet, 
dauernd verformt sind und diesen in seiner ange- 
preflten Lage halten. 

5. Spritzgieflwerkzeug nach einem der vorangehen- 
den AnsprOche, dadurch gekennzeichnet , dafl die 
Rohrwand von einem Innenrohr aus rostfreiem 
Stahl und von einem das Innenrohr satt umschlie- 
flenden Auflenrohr aus Kupfer gebildet ist. 



AnsprUche 

1. Spritzgieflwerkzeug zur Verarbeitung plastischer 50 
Massen, insbesondere Kunststoff-Spritzgieflwerk- 
zeug, mit einem Heiflkanaiblock, der an mindestens 
einer Breitflache mindestens eine Aufnahmenut fOr 
je einen Rohrheizkorper aufweist dadurch gekenn- 
zeichnet , dafl der Rohrheizkorper (18) innerhaib 55 
der Aufnahmenut (20) verpreflt und seine hierbei 
verformte Rohrwand (23) an die Nut-lnnenflache 
(be! 25) angeschmiegt und angepreflt gehalten ist 
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